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Beschrcihung 

Die Erfindung beirifl'i cin Verfahren zur Herslellung cincr 
punkllornrigen SchweiB vcrbindung zwischcn zwei odcr 
mehreren Werksiucken miiicls cincs roiicrcndcn Reibbol- 5 
% /.ens. Insbcsondcrc cin Verfahren zur TTcrslellung cincr Vcr- 
bindung, bei dcr mindestens cin Werksiuck an dcr Fuge- 
siclic cinen dunnwandigen Qucrschnili aufwcisi. 

Es sind bcrcius unierschiedliche Verbindungsiechniken 
zur Herslellung von PunktschwciBverbindungen bckannt.. In 10 
dcr AuioniobiUnduslrie haben sich bei Dunnblechcn insbe- 
sonde re die elckl rise hen PunktschwciBverbindungen durch- 
gesclzt. 

Praklisch haben sich dies Verbindungen alicrdings nur fur 
Slahlblechkonsirukiioncn durchgesetzt. So werden bei- 15 
spielsweise die SchweiBcleklroden beim PunkischweiBen 
von Aluminiumblechcn schon nach wenigen SchweiBungen 
unbrauchbar. 

Bei den heuie vcrsliirki aufkommenden Materialien. wie 
z. B. Alu und Magnesium sowie den Maicrialkombinalio- 20 
nen Alu- Si ah I, Magnesium-Siahl, Magnesium- Alu, slelll. 
das Fiigen miuels eines rotierenden Reibbolzcns cine we- 
senlliche Verbesserung dar. 

Es lassen sich erheblichc Verbesserung der Qualital. in 
Bezug auf die Fesligkeiu der Verwendung unlerschiedlicher 25 
Maierialkombialion sowie der optische Eigenschafi erzie- 
len. Material vorbereiiung und Einsalz von Zusalzwerkstof- 
fen sind nichi erforderlich. Die Standzeilcn der Wcrkzcugc 
sind im Gegensatz zuni elektrischen PunkischweiBen beim 
Aluminium oder Magnesium nahezu unbegrcnzi. 30 

Der Anmeldung liegi die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zum PunkischweiBen so zu eniwickeln. daB es moglich 
isi moderne Werksloffc und unierschiedliche Werksiofl^- 
kombinalionen fesU schnell, zuverliissig und kostengunslig 
zu verbinden. as 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
male des Anspruches 1 gelosi, bei dcr cin rolierender Bolzen 
von der gegcniiberliegenden Seilc der Fugezonc liegend in 
das eine dcr zu verbindenden Werksiucke eindringi.. Die 
Reibung und der Druck erzeugen in der Fugezone eine in- 40 
tensive lokale Erwarmung, die in Vcrbindung mil. dcr ein- 
hergehenden Mikroverfonnung in der Fugezone ein Aufrei- 
Ben der Passivschichien bewirkl. Durch den Druck irill ahn- 
lich dem Mechanismus des PreBschweiBcns eine unlosbare 
Verbindung zwischen den Werksiucken ein. 45 

Die Erfindung soil an nachsiehendem Ausfuhrungsbei- 
spiel und Zeichnungen erlaulerl werden. 

Fig. 1 bis 4 zeigl die Querschniltsansichlcn zweier Werk- 
siucke in aufcinandcrfblgenden Phasen bei der Herslellung 
eines Werksluckverbundcs ohne verb lei benden Reibbolzen. 50 
Fig. 5 und 6 zcigen die Phasen hei Herslellung eines Vcr- 
bundes mil verbleibcndem Reibbolzen (3). Fig. 7 bis 8 sicl- 
len Verbesserungcn des Verfahrens dar, wobci Fij;. 7 eine 
Wulsiabirennenvorrichlung (6) und Fig. 8 ein Niederhallcr 
(7) darsiellen. In Fig. 9 sicht man wie ein Verbund von mehr 55 
als zwei Werksiucken hergesielli werden kann. 

Fig. 1 zeigi zwei plaiienformigc, aufeinanderlicgendc 
Werksiucke 1 und 2, die beispielsweise Bleche oder Teile 
von mileinander zu verbindenden Hohlprofilcn scin konncn. 
Wcrksiiick 2 muB gcgenuber dem roiicrcndcn Bolzen, ubcr 60 
cine Gcgcnhallekrail lagcfixicn scin. Ein rolierender Bolzen 

(3) wird gegen die Obcrflachc des Wcrksiiick 1 bewegl und 
unier Beibehaliung seiner Drehung lest gegen bcidc Werk- 
siucke angcdrucki, ohne daB dieser das Wcrksiiick 1 durch- 
dringt. Da durch das Rcibcn in kurzer Zcil hohe Encrgic- 65 
mengen frei werden, komnil es im Bcreich der Fugcszone 

(4) zu lokalcn Tcniperaiurerhohungen. Die mil dcrTempcra- 
lur und Druck einhergehenden Mikroverfonnungen an den 
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Obcrflachcn bewirken, daB die im Bercich dcr Fugezone (4) 
licgenden Passivschichien aufgebrochen werden. Die da run - 
lerlicgcnden energicreichen Aklivschichlcn sind bindungs- 
Pahig. Unicr Druck und lempcratur findcl nun ahnlich dem 
Mechanismus des PrcBschweiBcn der Fugevorgang stall. 
AnschlicBend kann dcr Bolzen eni weder vom Wcrksluck 1 
zuruckgezogen werden (Fig. 4) oder auf dem Werksluckver- 
bund verb lei ben (Fig. 6). 

Fur den Fall, daB der Bolzen als fesie Einheii einer 
SchweiBvorrichlung zuruckgezogen wird (Fig. 4), sollie der 
Reibbolzen bevorzugl aus einem WcrksiorT mil. hohcrem 
Schmelzpunkl und guten Versch lei Bei gensch alien bcslchcn, 
da cr ciner permanenlen Temperalur und VerschleiBbcan- 
spruchung unterliegt. Neben metal lischen Werkstoffen 
konimen deshalb insbesondere auch keramische Werksiofle 
in Frage. 

Wird dcr Bolzen (Fig. 5) als Teil des Verbundkorpers be- 
nulzl, muB man fur cine losbare Vcrbindung von dcr An- 
iriebseinheii sorgen. Dies kann z. B. uber FormschluB (z. B. 
Innenscchskani) oder KrafischluB (z. B. Spannzangen) cr- 
lblgen. Der Bolzen wird dabei wie bcim hcrkomm lichen 
ReibschwciBen an das Blech herangefuhrU verrieben, abge- 
sloppi und evenluell nachgedruckl (Fig. 5). AnschlieBend 
wird die Anlriebseinheil (8) vom versch weiBien Bolzen ab- 
gekoppell und zuriickgefuhrl (Fig. 6). 

Da mil dem SchweiBprozesses auch immer die Bildung 
eines Wulslcs (5) verbunden isi, kann die Vorrichiung mil 
einer fraseranigen Wulstabdrch vorrichiung (6) (Fig. 7) aus- 
geslaliei werden. Diese kann fesi mil dem Reibbolzen milro- 
liercn oder auch nachtraglich an den Wulsl herangefuhn 
werden. 

Ein weiterer Voneil kann sein, das Werksiuck 1 uber ei- 
nen Niederhaller (7) (Fig. 8) zu fixieren. Die Werksiucke 1 
und 2 konnen dadurch nichi voneinander abheben, so daB 
vor all em im Bcreich des Hauplwanneeintrags am Umfang 
des Bolzen s, die Werksiucke immer ausreichend si ark ge- 
geneinander gepreBi werden. 

Bezu gs zei c hen li s le 

1 Werksiuck 1 

2 Werksiuck 2 

3 Bolzen 

4 Fugezone 

5 Wulsl 

6 Wulsl abdreh vorrichiung 

7 Niederhaller 

8 Anlriebseinheil 

Palenlanspruche 

1. Verl^ahren zur Herslellung von punkllormigen 
SchweiBverbindungen millels eines Reibbolzens, ge- 
kennzeichnet dadurch, 

daB cin rolierender Bolzen (3), von der gegenubcrlie- 
genden Seile der Fugezone (4) liegend, in das eine der 
zu verbindenden Werksiucke eindringi ohne dieses zu 
durchsioBen (Fig. 1 bis 3), 

daB im Bcreich dcr Fugezone die Werksiucke durch 
den Druck des Bolzens und einer axialen Fixierung des 
gcgenuberlicgenden Werksiucks (2) fcsl gegencin- 
ander gepreBi werden (Fig. 3), 

die Reibung und der Druck im Bercich dcr Fugezonc 
cine Tenipcraiurerhohung bewirku 
dcr Bolzen (3) nach dem SchweiBvorgang wiedcr zu- 
ruckgezogen (Fig. 4) wird oder als Einheii auf dem 
Verbund vcrbleibi (Fig. 5 bis 6). 

2. Verfahren (Fig. 7 und 8) nach Anspruch 1, gekenn- 
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/eichnei dadurch, daft bcini Fiigen mil vcrblcibe-ndcin 
Bol/.cn, die Aniricbscinhcii (8) kutv. vor dcr Bccndi- 
gung des SchweiBvorgangs ubgesioppi wird. 

3. Vorrichiung (Fig. 7) fur das Vcrfahrcn nach An- 
spruch 1, gckenn/.cichncl dadurch, daB cine Wulsiab- 5 
drch vorrichiung (6) mil dem Bolzen glcichzciiig den 
cnistchcndcn Wulsi bcseiiigl. 

4. Vorrichiung (Fig. 8) fur das Vcrfahrcn nach An- 
spruch 1 , gckennzeichnei dadurch, daB cin Nieder nai- 
ler (7),cin gcgenseiiiges abheben dcr Werksiucke von- 10 
einander verhinderi. 

5. Vcrfahrcn (Fig. 9) nach Anspruch L dadurch ge- 
kcnnzcichnei, daB inch re re Lagen von Werksiucke n 
mileinander verbunden wcrden. 
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